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Dichtunqsanordnunq 

i 

Die Erfindung betrifft eine Dichtungsanordnung fur hydraulische Kolben oder 
Kolbenstangen, mit einem Nutring aus einem zahelastischen Kunststoff, 
20 einem ruhenden Maschinenteil und einem beweglichen Maschinenteil mit 
einem AuBenradius R, wobei der Nutring als Beriihrungsdichtung zwischen 
dem ruhenden Maschinenteil und dem beweglichen Maschinenteil unter 
radialer Vorspannung in einem profilierten Abschnitt des ruhenden 
Maschinenteils angeordnet ist, wobei der Nutring hochdruckseitig eine radial 

25 auBere und eine radial innere Dichtlippe aufweist, wobei das ruhende und 
das bewegliche Maschinenteil niederdruckseitig durch einen Dichtspalt der 
Dichtspaltbreite B beabstandet sind, wobei der Nutring niederdruckseitig mit 
einer Anlageflache an einem radial orientierten Bereich des profilierten 
Abschnitts anliegt, und wobei der Nutring einen Innenradius und einen 

30 Aulienradius aufweist. 
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Gattungsgemafce Dichtungsanordnungen mit Nutringen sind beispielsweise 
durch H. K. Muller, Abdichtung bewegter Maschinenteile, Medienverlag 
Ursula Muller, Waiblingen 1990, Seite 162 ff, bekannt geworden. 

5 Soil ein translatorisch bewegliches Maschinenteil, etwa eine Kolbenstange, 
in einem ruhenden Maschinenteil hydraulisch bewegt werden, so ist es 
notwendig, die kraftubertragende HydraulikflQssigkeit, etwa ein Ol, am 
Austritt zu hindern. Dazu werden Nutring-Stangendichtungen eingesetzt. 

o Ein Nutring nach dem Stand der Technik besteht im wesentlichen aus einem 
Grundkorper mit quaderformigem Querschnitt und zwei hochdruckseitigen 
Dichtlippen. Der Nutring liegt fest in einer Nut des ruhenden Maschinenteils, 
wobei die Nut in aller Regel einen rechteckforrnigem Querschnitt aufweist. 
Aus einem Zwischenraum zwischen beweglichem und ruhendem 

is Maschinenteil kann von der Hochdruckseite her HydraulikflQssigkeit in den 
Nutraum eindringen. Der Nutring liegt zumindest mit seiner radial aulieren 
Dichtlippe am Nutgrund und zumindest mit seiner radial inneren Dichtlippe 
am beweglichen Maschinenteil auf, wodurch der Nutraum unterteilt wird und 
eine Ausbreitung der HydraulikflQssigkeit in den niederdruckseitigen Teil des 

20 Nutraums vermieden wird. 

Wahrend einer Druckbeaufschlagung der HydraulikflOssigkeit erfahrt der 
Nutring au&ere Krafte, die inn verstarkt an die Nutwandungen und das 
bewegliche Maschinenteil pressen, wodurch die Dichtwirkung des Nutrings 
gesteigert wird. Der Nutring wird dabei allerdings auch verformt. Diese 
Verformungen konnen zu einer Beschadigung des Nutrings fuhren, etwa durch 
Abrieb von Nutringmaterial. 

Zwischen dem beweglichen und dem ruhenden Maschinenteil ist auch auf der 
Niederdruckseite ein Abstand, ein sogenannter Dichtspalt, vorgesehen. Es ist 
nicht auszuschlieden, dass herkSmmliche Nutringe moglicherweise bei 
Verformungen durch Druckbeaufschlagung teilweise in den Dichtspalt gepresst 
werden, wodurch die Nutringe schnell verschleilien. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es demgegenuber, eine 
Dichtungsanordnung auf Basis einer Nutring-Stangendichtung vorzustellen, die 
eine verbesserte VerschleiRbestandigkeit aufweist. 

Erfindungsgemali wird diese Aufgabe bei einer eingangs vorgestellten 
Dichtungsanordnung dadurch gelost, dass sowohl im drucklosen Zustand als 
auch im druckbeaufschlagten Zustand der Innenradius des Nutrings im 
Bereich der Anlageflache grolier ist als die Summe von R und B. 

Bei der erfindungsgemafcen Dichtungsanordnung besteht in alien 
Druckzustanden ein Abstand zwischen dem nutzugewandten Ende des 
Dichtungsspaltes und einer dem Dichtspalt zugewandten Aufcenkante des 
Nutrings. Auch bei Druckbeaufschlagung bis 400 bar bleibt der Nutring 
vollstandig in der Nut (=profilierter Bereich des ruhenden Maschinenteils) 
und wird nicht in den Dichtungsspalt extrudiert. Im Querschnitt bleibt also 
stets ein Freiraum zwischen dem radial orientierten Bereich des profilierten 
Abschnitts (d.h. der senkrecht zur Nutringachse verlaufenden 
niederdruckseitigen Nutwand), dem beweglichen Maschinenteil und dem 
Nutring. Durch die erfindungsgemalJe Lehre wird ein Abrieb zwischen dem 
Nutring und den Kanten des Dichtspaltes vermieden, wodurch der vorzeitige 
VerschleiR des Nutrings stark vermindert wird. 



Die Dichtspaltbreite B wird am Obergang des Dichtspalts zum profilierten 
Abschnitt des ruhenden Maschinenteils auf der Niederdruckseite N 
25 bestimmt. 

Besonders bevorzugt wird eine AusfQhrungsform der erfmdungsgemalien 
Dichtungsanordnung, bei der sich im drucklosen Zustand der Innenradius 
des Nutrings von der Niederdruckseite N zur inneren Dichtlippe hin in einem 
30 Bereich um die Anlageflache verkleinert, insbesondere stetig verkleinert. Mit 
von der Anlageflache aus lokal zunehmender achsialer Entfernung vom 
Dichtspalt wird der Nutring dem beweglichen Maschinenteil angenahert, um 
einen moglichst massiven und damit stabilen Nutring zu gewahrleisten. Ein 
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stetigerVerlauf vermeidet Spannungsspitzen im Nutring bei 
Druckbeaufschlagung, die zu Beschadigungen des Nutrings durch Risse 
oder plastische Verformung fQhren konnen. 

Eine Weiterbildung dieser Ausfuhrungsform sieht vor, dass sich im 
drucklosen Zustand der Innenradius des Nutrings von der Niederdruckseite 
zur inneren Dichtlippe hin in einem Bereich von der Anlageflache bis zur 
inneren Dichtlippe stetig verkleinert, insbesondere konusfSrmig. Dies schafft 
zusatzlichen Freiraum far die Verformung des Nutrings unter 
Druckbeaufschlagung. Dadurch wird ein frOhzeitiges Anpressen des Nutrings 
an den beweglichen Maschinenabschnitt, welches Reibung verursachen 
wurde, vermieden. 

Eine andere, bevorzugte Ausfuhrungsform sieht vor, dass im drucklosen 
Zustand eine Aufienkante des Nutrings in einem dem Dichtspalt 
zugewandten Bereich konvex, insbesondere kreisbogenformig ausgebildet 
ist. Dadurch wird das Ruckschleppen von Hydraulikflussigkeit in den 
Hochdruckbereich verstarkt. 

Bevorzugt ist weiterhin eine AusfUhrungsform der erfindungsgemalien 
Dichtungsanordnung, bei der der Nutring eine dem beweglichen 
Maschinenteil abgewandte Aulienflache aufweist, die im drucklosen Zustand 
konkav gekrummt ist. Dadurch wird Expansionsraum for den Nutring auf den 
Nutgrund zu wahrend der Druckbeaufschlagung geschaffen. So wird em 
5 frOhzeitiges Anpressen des Nutrings an den beweglichen 

Maschinenabschnitt, welches Reibung verursachen wOrde, vermieden. 

Weiterhin vorteilhaft ist eine Ausfuhrungsform, bei der sich im drucklosen 
Zustand der AuBenradius des Nutrings von der Niederdruckseite N zur 
,o auBeren Dichtlippe hin in einem Bereich urn die Anlageflache vergrodert, 
insbesondere stetig vergroBert. Dadurch wird ein Freiraum zwischen dem 
niederdruckseitigen radial orientierten Bereich des profilierten Abschnrtts, 
dem Nutgrund und der AuBenkante des Nutrings geschaffen, der bei 
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Druckbeaufschlagung als Expansionsraum fur den Nutring dient Auch 
dadurch wird ein fruhzeitiges Anpressen des Nutrings an den beweglichen 
Maschinenabschnitt, welches Reibung verursachen wurde, vermieden. 

Eine andere, vorteilhafte Ausfuhrungsform sieht vor, dass der Nutring eine 
dem beweglichen Maschinenteil abgewandte AuRenflache aufweist, und 
dass im drucklosen Zustand eine AuBenkante des Nutrings im 
Obergangsbereich von Anlageflache und Aufcenflache konvex, insbesondere 
kreisbogenfSrmig, ausgebildet ist. Die konvexe form vermeidet 
Spannungsspitzen bei der Ausformung des Nutrings, insbesondere bei 
dessen Anlage an die Nutwande. 

Besonders bevorzugt ist eine Ausfuhrungsform der erfindungsgemalien 
Dichtungsanordnung, die dadurch gekennzeichnet ist, dass der Nutring eine 
dem beweglichen Maschinenteil zugewandte Innenflache aufweist, dass die 
Innenflache mehrere Schmiertaschen aufweist. die als Ausnehmungen in der 
Innenflache des Nutrings ausgebildet sind, und dass die radiale Tiefe der 
Ausnehmungen von der Niederdruckseite des Nutrings zur inneren 
Dichtlippe hin abnimmt. In Folge der Relativbewegung von bewegtem und 
ruhendem Maschinenteil werden geringe Mengen an HydraulikflQssigkeit aus 
dem Hochdruckbereich in den Niederdruckbereich ausgeschleppt. Durch die 
Ausnehmungen an der Innenflache wird eine verbesserte Ruckschleppung 
von HydraulikflQssigkeit in den Hochdruckbereich und damit eine verringerte 
Leckrate erreicht. 

Schlielilich ist bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsform vorgesehen, dass der 
Nutring eine dem beweglichen Maschinenteil zugewandte Innenflache 
aufweist, und dass die Innenflache Mikrostrukturen, insbesondere 
Kugelkalotten, aufweist. Dadurch wird die Ruckschleppfahigkeit fur 
Hydraulikol verbessert und ein flachiges Anlegen des Nutrings am 
beweglichen Maschinenteil verhindert. 

Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung und der 
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Zeichnung. Ebenso konnen die vorstehend genannten und die noch weiter 
ausgefuhrten Merkmaie erfindungsgemaR jeweils einzeln fur sich oder zu 
mehreren in beliebigen Kombinationen Verwendung finden. Die gezeigten und 
beschriebenen Ausfuhrungsformen sind nicht als abschlie&ende Aufzahlung zu 
verstehen, sondern haben vielmehr beispielhaften Charakter fur die 
Schilderung der Erfindung. 

Die Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und wird anhand eines Ausfuh- 
rungsbeispiels naher erlautert. Es zeigt die einzige Figur 

einen schematischen Querschnitt einer Ausfuhrungsform der 
erfindungsgema&en Dichtanordnung. 

In der Figur dargestellt ist ein Querschnitt einer Ausfuhrungsform einer 
erfindungsgemalien Dichtanordnung im drucklosen (d.h. weitgehend 
deformationsfreien) Zustand, mit einem beweglichen Maschinenteil 1 . das hier 
als zylinderformige Kolbenstange ausgefuhrt ist, mit einem ruhenden 
Maschinenteil 2 und einem Nutring 3. Zum Nutring 3 gehSrt eine Achse 26, 
bezuglich der der Nutring 3 naherungsweise rotationssymmetrisch ist; die 
Achse 26 fallt mit der Zylinderachse des beweglichen Maschinenteils 1 
zusammen. Das ruhende Maschinenbauteil 2 weist einen profilierten Abschnitt 
auf, der als im Querschnitt rechteckformige Nut 4 ausgefuhrt ist. Der Nutring 3 
ist in der Nut 4 angeordnet, wobei aufgrund von radialer Vorspannung, d.h. von 
Druck des Nutrings 3 gegen einen Nutgrund 5, eine Gleitbewegung des 
Nutrings 3 in der Nut 4 aufgrund von Haftreibung ausgeschlossen ist. Der 
Nutring 3 ist aus einem zahelastischen Kunststoff, etwa Polyurethan, gefertigt. 

Der Nutring 3 weist hochdruckseitig (Hochdruckseite H, in der Figur rechts) eine 
radial auliere Dichtlippe 6 und eine radial innere Dichtlippe 7 auf. Die auBere 
d Dichtlippe 6 druckt dabei im Bereich 8 auf den Nutgrund 5. Die innere 
Dichtlippe 7 drUckUnsbesondere mit der Dichtkante 9, auf das bewegliche 
Maschinenteil 1. Dadurch wird ein hochdruckseitiger Teil 10 der Nut 4 vom 
Qbrigen Teil der Nut 4 abgetrennt. Der hochdruckseitige Teil 10 ist mit e.ner 
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HydraulikflQssigkeit befQIlt, welche durch einen Nutzspalt 11 in den 
hochdruckseitigen Teil 10 der Nut 4 einstrdmen kann. Mit der 
HydraulikflQssigkeit wird auf der Hochdruckseite H ein Druck zwischen 0 und 
400 bar aufgebracht. Dieser Druck kann das bewegliche Maschinenteil 1 in 
5 Pfeilrichtung 1 2 verschieben. Gleichzeitig Hegt der Druck der 

HydraulikflQssigkeit auch an den AulJenkanten des Nutrings 3, die dem 
hochdruckseitigen Teil 10 der Nut 4 zugewandt sind, an, wodurch der Nutring 3 
verformt werden kann. 

io Niederdruckseitig (Niederdruckseite N, in der Figur links) bei Atmospharendruck 
liegt der Nutring 3 mit einer Anlageflache 1 3 an einem radial orientierten 
Bereich 14 der Nut 4 an. Der radial orientierte Bereich 14 ist hier eine 
Seitenwand der Nut 4. Die Anlageflache 1 3 bedeckt dabei aber nur einen 
mittleren Teil des radial orientierten Bereichs 14. 

'15 

Niederdruckseitig sind das bewegliche Maschinenteil 1 und das ruhende 
Maschinenteil 2 durch einen Dichtspalt 15 beabstandet. Dem Dichtspalt 15 wird 
eine Dichtspaltbreite B zugeordnet, die den Abstand zwischen dem 
bewegiichen und dem ruhenden Maschinenteil bezeichnet. Zusatzlich zur 
20 Dichtspaltbreite B ist in der Figur die Kante an der niederdruckseitigen 

Nutflanke gebrochen, angephast. Deshalb ergibt sich eine Durchgangsoffnung 
16 in der Nut 4, welche zum Dichtspalt 15 fuhrt. Man beachte, dass die 
Durchgangsoffnung 1 6 tatsachlich in drei Dimensionen ein ringformiger Spalt 

ist. 

Ist der Dichtspalt 1 5 an seiner Mundung in der Nut 4 uber eine 
Durchgangsoffnung 16 erweitert, so ist der erfindungsgemaBe Nutring 3 
bevorzugt derart ausgelegt, dass er im drucklosen wie auch im 
druckbeaufschlagten Zustand einen grolieren Innenradius im Bereich der 
30 Anlageflache 1 3 aufweist als die Summe von R und B sowie der VergroRerung, 
die durch die Durchgangs6ffnung 16 erzeugt wird. Die Vergrolierung ist die 
radiale Erstreckung der Schragflache von der Durchgangs6ffnung 16. 



25 
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ErfindungsgemaB wird die Durchgangsoffnung 1 6 weder im gezeigten 
drucklosen Zustand, noch im druckbeaufschlagten Zustand bei verformtem 
Nutring 3 vom Nutring 3 Qberdeckt, insbesondere auch nicht teilweise. Die 
Unterkante des Nutrings 3 im Bereich der Anlage an den radial orientierten 
Bereich 14, d.h. die radial innere Kante der Anlageflache 13, liegt radial weiter 
aufien (oben in der Figur) als die radial auBen liegende Kante der 
Durchgangsoffnung 16. Anders ausgedriickt ist der Innenradius des Nutrings 4 
im Bereich der Anlageflache 13 groBer als die Summe des AuBenradius R des 
beweglichen Maschinenteils 1 und der Dichtspaltbreite B zuzuglich der 
VergroBerung. Es bleibt ein Fre'iraum 17 zwischen der dem Dichtspalt 15 
zugewandten AuBenkante 18 des Nutrings 3 und der Durchgangsoffnung 16. 
Die AuBenkante 18 des Nutrings 4 ist kreisbogenfSrmig ausgefuhrt. Durch den 
Freiraum 17 wird eine Auswolbung des Nutrings 3 in die Durchgangsoffnung 16 
Oder gar tiefer in den Dichtspalt 15 bei dem vorgesehenen Maximaldruck von 
ca. 400 bar vermieden, was den VerschleiB bzw. eine Beschadigung am 
Nutring 3 verringert. 

Im drucklosen Zustand ist ein weiterer Freiraum 19 im Ubergangsbereich von 
radial orientiertem Bereich 14 der Nut 4 und dem Nutgrund 5 gegenuber einer 
gegenuberliegenden AuBenkante 20 des Nutrings 3 vorgesehen. Die 
AuBenkante 20 ist gegenOber den Nutwanden zuriickgesetzt, urn einen 
Expansionsraum im Falle der Druckbeaufschlagung zur Verfugung zu stellen. 
Die Expansion des Nutrings 3 in diesen Freiraum 19 ist vorteilhaft, da dadurch 
der Druck des Nutrings 3 auf das bewegliche Maschinenteil 1 nahe der 
Niederdruckseite N verringert wird und damit Reibung im Falle einer 
ausfahrenden Stange (=das bewegliche Maschinenteil 1 bewegt sich in 
Pfeilrichtung 12) verringert wird. Die AuBenkante 20 des Nutrings 3 ist 
kreisbogenfSrmig gekrQmmt. 

Eine dem Nutgrund 5 zugewandte AuBenflache 21 des Nutrings 3 besitzt eine 
konkave Krummung, durch die ebenfalls ein Freiraum 22 zwischen der 
AuBenflache 21 des Nutrings 3 und dem Nutgrund 5 entsteht. 
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Ein weiterer Freiraum 23 ist durch einen konischen Verlauf einer dem 
beweglichen Maschinenteil 1 zugewandten Innenflache 24 des Nutrings 3 
vorgesehen. Dieser Freiraum 23 dient einerseits als Expansionsraum fur den 
Nutring 3 zur Verringerung von Druck auf das bewegliche Maschinenteil 1, zum 
anderen geht der Freiraum 23 auch in den Freiraum 17 iiber und schutzt so 
den Nutring 3 vor einem Eindringen (Extrusion) in die DurchgangsSffnung 16. 

Wird das bewegliche Maschinenteil 1 entgegen Pfeilrichtung 12 verfahren, so 
soil auf der Oberflache des beweglichen Maschinenteils 1 befindliche 
Hydraulikflussigkeit vom Niederdruckbereich in den Hochdruckbereich 
eingeschleppt werden. Zur Forderung eines solchen Verhaltens weist die 
Innenflache 24 des Nutrings 3 Ausnehmungen 25 als Schmiertaschen auf, die 
in regelma&igen Abstanden entlang des inneren Umfangs des Nutrings 3 
angeordnet sind. Diese Ausnehmungen 25 besitzen in Richtung auf die 
Hochdruckseite H hin abnehmende Tiefen. Ebenso konnen an der Innenflache 
24 Mikrostrukturen, wie Kugelkalotten, angeordnet sein, die das Gleitverhalten 
des Nutrings 3 auf dem beweglichen Maschinenteil 1 verbessern. 

Bei einer Nutring-Stangendichtung ist der Grundkorper des Nutrings 3 
gegenuber einer rechteckigen Querschnittsform im Bereich einer radial inneren, 
niederdruckseitigen Aufcenkante 18 zurUckgesetzt, urn einen Freiraum 17 
zwischen dem Nutring 3 und der Miindung, d.h. der Durchgangsoffnung 16 
eines Dichtspalts 15 in eine den Nutring 3 fGhrende rechteckformige Nut 4 zu 
erhalten. Dieser Freiraum 17 bleibt auch bei Druckbeaufschlagung zumindest 
teilweise erhalten, so dass der Nutring 3 bei Druckbeaufschlagung vollstandig 
in der Nut 4 verbleibt und nicht in den Dichtspalt 1 5 extrudiert wird. Dadurch 
kann der VerschleiB bzw. Defekte am Nutring 3 erheblich reduziert werden. 
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Patentanspruche 



10 



15 



20 



a 



25 



30 



1 . Dichtungsanordnung filr hydraulische Kolben oder Kolbenstangen, 
mit einem Nutring (3) aus einem zahelastischen Kunststoff, einem 
ruhenden Maschinenteil (2) und einem beweglichen Maschinenteil (1) mit 
einem AuBenradius R, 

wobei der Nutring (3) als BerQhrungsdichtung zwischen dem ruhenden 
Maschinenteil (2) und dem beweglichen Maschinenteil (1) unter radialer 
Vorspannung in einem profilierten Abschnitt des ruhenden 
Maschinenteils (2) angeordnet ist, 

wobei der Nutring hochdruckseitig eine radial aufcere und eine radial 
innere Dichtlippe (6, 7) aufweist, 

wobei das ruhende und das bewegliche Maschinenteil (2, 1) 
niederdruckseitig durch einen Dichtspalt (15) der Dichtspaltbreite B 
beabstandetsind, 

wobei der Nutring (3) niederdruckseitig mit einer Anlageflache (13) an 
einem radial orientierten Bereich (14) des profilierten Abschnitts anliegt, 
wobei der Nutring (3) einen Innenradius und einen Au&enradius aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass sowohl im drucklosen Zustand als auch im druckbeaufschlagten 
Zustand der Innenradius des Nutrings (3) im Bereich der Anlageflache 
(13) groBer ist als die Summe von R und B. 

2 Dichtungsanordnung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass 
sich im drucklosen Zustand der Innenradius des Nutrings (3) von der 
Niederdruckseite N zur inneren Dichtlippe (7) hin in einem Bereich um 
die Anlageflache (13) verkleinert, insbesondere stetig verkleinert. 
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3. Dichtungsanordnung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
sich im drucklosen Zustand der Innenradius des Nutrings (3) von der 
Niederdruckseite N zur inneren Dichtlippe (7) hin in einem Bereich von 
der Aniageflache (13) bis zur inneren Dichtlippe (7) stetig verkleinert, 
insbesondere konusformig. 

4. Dichtungsanordnung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass im drucklosen Zustand eine AuBenkante 
(18) des Nutrings (3) in einem dem Dichtspalt (15) zugewandten Bereich 
konvex, insbesondere kreisbogenformig ausgebildet ist. 

5. Dichtungsanordnung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Nutring (3) eine dem beweglichen 
Maschinenteil (1) abgewandte AuBenflache (21) aufweist, die im 
drucklosen Zustand konkav gekrummt ist. 

6. Dichtungsanordnung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass sich im drucklosen Zustand der 
AuBenradius des Nutrings (3) von der Niederdruckseite N zur auBeren 
Dichtlippe (6) hin in einem Bereich urn die Aniageflache (13) vergroBert, 
insbesondere stetig vergroBert. 

7. Dichtungsanordnung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Nutring (3) eine dem beweglichen 
Maschinenteil (1) abgewandte AuBenflache (21) aufweist, und dass im 
drucklosen Zustand eine AuBenkante (20) des Nutrings (3) im 
Obergangsbereich von Aniageflache (13) und AuBenflache (21) konvex, 
insbesondere kreisbogenformig, ausgebildet ist. 

8. Dichtungsanordnung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Nutring (3) eine dem beweglichen 
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Maschinenteil (1) zugewandte Innenflache (24) aufweist, dass die 
Innenflache (24) mehrere Schmiertaschen aufweist, die als 
Ausnehmungen (25) in der Innenflache (24) des Nutrings ausgebildet 
sind, und dass die radiale Tiefe der Ausnehmungen (25) von der 
Niederdruckseite N des Nutrings (3) zur inneren Dichtlippe (7) hin 
abnimmt. 

9. Dichtungsanordnung nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Nutring (3) eine dem beweglichen 
Maschinenteil (1) zugewandte Innenflache (24) aufweist, und dass die 
Innenflache (24) Mikrostrukturen, insbesondere Kugelkalotten, aufweist. 
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Zusammenfassung 

Bei einer Nutring-Stangendichtung ist der Grundkorper des Nutrings 3 
5 gegenuber einer rechteckigen Querschnittsform im Bereich einer radial inneren, 
niederdruckseitigen Aulienkante 18 zurQckgesetzt, um einen Freiraum 17 
zwischen dem Nutring 3 und der MQndung, d.h. der Durchgangsoffnung 16 
eines Dichtspalts 15 in eine den Nutring 3 fuhrende rechteckformige Nut 4 zu 
erhalten. Dieser Freiraum 17 bleibt auch bei Druckbeaufschlagung zumindest 
10 teilweise erhalten, so dass der Nutring 3 bei Druckbeaufschlagung vollstandig in 
der Nut 4 verbleibt und nicht in den Dichtspalt 1 5 extrudiert wird. Dadurch kann 
r der VerschleilJ am Nutring 3 erheblich reduziert werden. 
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